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"Verfahren zur Poiitur von me tallischan 
Hark* tiickoberf lachcn" 



Dia Erf indung bezieht sich auf ein Verfahran *ur Poiitur 
von Me talloberf lachen miter Zuhilf enahme der stromlosen 
und/odar e Lektroly t ischen Metallabachaidung* 

Dure It Poiitur erzeugte, ©bene und glanzende Metallobarf la- 
chen vrarden nlcht nur fur dakorative Zireeke, sondern aueh 
in vielfaltigem Mafte fur techniache Zwecke in der optiachen, 
el ek fcr o t e chnis chen und Mas chinenbau- Indus trie benotigt. Bei- 
sijielsweiso verwende t man zur Herstellung diinnar Magnetspei- 
chorschichten in der e Lektroniechan Industrie oxtrem obene 
und glatta Kupf erplatten als SchichttrSger # Nach den Stand 
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der Tochnik kennt roan zur Verringerung der Oberf lKchen- 
rauhigk.it metal liecher Verkatucke zwei Gruppen von Ver- 
fahren, nSmlich Mat eriaiabtragver fahren und Materialauf- 
bauverfahron. Zu den Abtragverfahren zahlen die machanieche 
und chemieche Politur mit HiXfe von Poll armit tain Oder Po- 
lierlbaungen, die anodiache elektrolytieche Politur und die 
konbinierte onodiach-meehanisehe Politur, die eina Konbi- 
nation der zuerat genannten Verfahren daratellt. Zu den 
Aufbauverfahren rochnet nan die kathodiache galvanioche Ab- 
acheidung von metal 1 ischon Oberf lachenachichten auf den 
WerkatUck wit Hilfe einebnender galvaniacher Bader und die 
Einebnung von Oberf lachenrauhigkeit durch Beachichten dea 
WerkatUcke beiapielaweise nit Zinn und naehf olgendem Auf- 
aehnelzen dieaer Oberf lfichenachicht , so daft wHhrend dea 
Schmelzvorgange daa achnelzende Zinn in Oberflachenver- 
tiefungen flieflt und dort eratarrt. Mit Hilfe der vorate- 
hend genannten Methodon kann nan je nach Auagangazuetand 
Material und Art dea Werkatiicka, apparativen und zeitli- 
chem Aufwand zu mehr oder weniger qualitativ hochwerticen 
Oberf la chen gelangen. Oftiaale iat ea aufterdem zweckraKOig, 
veraehiedene Methoden nacheinander anzuwenden, ura auf diese 
Weiae zu Endreuhigkeiten^ O, 1 /U n zu kocmen, Letzterea iat 
nach heutigea Stand der Technik fast ausschlleftlich dann 
der Fall, wenn das Werkstiick nit einer korrosionshemanden 
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Schut aechieht versehen warden soil. In solchen Fallen 
wird das Werkstttck beispielsweise vor oder nftch den Ver- 
goldon regelniKBig poliert. 

Gegenstand der vorliegendon Erfindung 1st ein Verfahren 
zur Erzeugung netallischer Oborflachen nit sohr garlngor 
Endrouhigkeit, das also hauptsHehlich zur Verringerung dor 
Mikrorauhigkeit oiner Metalloborf lacho eingosotst trerdon 

kann. 

Die Erfindung bestoht darin, daB gleichzeitig nit einen 
nechanischen Poliervorgang euf den Works ttiekob erf lHchen 
Metall abgesehieden wird. 

Das Verfahron bedient sich also einer Kombination von ffifl- 
chanischen Abtragverf ahron und ehenischen oder elektro- 
chenisehen Aufbauverf ahron und stellt eine rationelle und 
effektvolle Verbesierung dor bokannton Vorf ahron dar. Das 
Prinsip diosos Verfahrens, das in folgenden kurs "Absehei- 
dungspolitur" genannt werden soil, laBt sieh an boston an- 
hand eines schonatisch in Fig. 1 dargestellten Oberflsehen 
profils einos Workstiicks aufzeigon. Bearboitet nan diose 
Oberflache sines Werkstiicks duroh horkannlicho noehanisehe 
oder eloktrochomische Politur, so werden hauptsaehlich die 
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Spit sen and sonstige Er ho hung en abgetragen t da an dies on 
geocietrisch und energetisch bevorzugten Stellen der nie- 
chanische Oder elektrochenische Angriff zuerst einaetzt. 
Die Vertiefung, wie For en oder Rill en, worden davon zu- 
nachst kauia beeinfluBt^ Beini Einebnen nach herkocmlichen 
Aufbauverfahren, beispielsweice durch galvanische Metall- 
abscheidung, wird durch entsprochende Badzueatze, soge- 
nannte Inhibitoren, die Abscheidung an den Mikroerhbhun- 
gen starker vorzogert als in den Mikrotalern, was auf die 
unterschiedliche Nachlief erung der Zusatztoilchen an die 
verschiedenen Stellen des Mikroprofils zuriickzufiihren iat # 
Dieser Effekt ftihrt dann zur allniablichen Verflachung und 
Einebnung der Oberflache des Werkstiicks. 

Das erfindungsgeraafte Verfahren des "Abscheidungspolierens" 
bedient sich beider Effekte, nanlich des Abtragens der 
Mi!:roerhohungen durch inechanische Vorgange und des gleich- 
zeitigen Auffiillens der MikrotSler durch eine atromlose, 
chomisohe Metallabscheidung oder elektrolytische Metall- 
abscheidung vorwiegend in diesen Mikrovertiefungen* Uci diese 
beiden Effekte zu erzielen, wird einen stromlos oder elektro- 
lytisch arbeitenden Bad ein Polierraitt el zugesetzt und das 
Werkstiick nit dieser Suspension behandelt. Be in elektroly- 
tischen "Abacheidungspolicren" wird dabei das Werkstiick als 
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Kathode geschaltet. Beim erfindungsgemaBen "Abscheidungs- 
polieren" verhindert oder verzogert also der mechanische 
Vorgang das Weiterwachsen der Mikroerhohungen, wahrend 
das Zuwachsen der Mikrovertiofungen nicht beeinfluBt wird. 

Eine Variants dieses Verfahrens besteht darin, daB vor 
Oder bei der Anwendung eines stromlos arbeitenden Badoa 
eine Kabalyaatorlosung der Polienaittelsiispension zuge- 
setzb wird und diese so veranderte Suspension auf da3 Waxdc- 
sfciick einwirkt. Die Kabalysatorlosung kann beispielsweise 
Palladiumchlorid enthalten, so daB sicb auf der Werkstiick- 
oberflache Palladiumkuime bilden, die die stromlose Me- 
tal I sbscheidung katalysieren. Das erf indungsgemaBe Verfah- 
ren beschrankb sicb nicht nur auf die gleichzeitige Anwen- 
dung von Poliermittel. und stromlosem oder elektrolytischem 
Bad zur Mebailabscheidung, wobei das Poliermittel im Bad 
suspendierb ist. Vielmehr kann das Poliermittel ala Sus- 
pension gebronnt vom Bad einer Pol ierraas chine zugefiihrt 
warden, so daB es moglich ist, den Poliermittelanteil zu 
steuern. Auf diese Weise ist es moglich, durch allmahli- 
ches Reduzieren des ersten Poliermittels ein zweites, fein- 
kornigeres dem Wirkmediun zuzufuhren oder den Poliermittel- 
anteil mehr und ciehr auszusehalben, so daB am Ende des Be- 
arbeitungsprozesses nur noch Hetall auf dem Werkstiick nie- 
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dergesehlagen wird, aber kein nonnenswortor Mater tftlab- 
trag mohr erfolgt. Die zuletzt genannte Methode kann bai* 
spielsweise dann zwockniiflig angowandt worden, venn daa 
WerkstUck nach dor Politur nit einer korrosionshermenden 
Schutzschicht , z, B. ous Gold, beachiehtet werden soil 
und die Werksttickoberf lache bereits seine gewiinschte Gute 
orreicht hat. Als Poliermi t tel konnen bei den orf indunssce- 
nalien Verfahren handelsiibl iche Metalloxido, -carbonato, 
-eilicate, Dianantpulver und andere als ifciierriit t el iiblicho 
Stoffe in geeigneten Tragern bzw. D Lsporg ierni 1 1 eln venren- 
dot werden. Als solche Dispergierniit tel konnen beispiels- 
weise strornlos arbeitende Kupf er- , Nickel-, Goldbader Oder 
entsprechende galvanischo Bader dionen. In den folgenden 
Deispielen wird das erf indungsgenafte Verfahren naher er- 
lautert . 

Beiapiel 1 

2 

Eine Kupferplatte des Formats GO x SO nn und einer D.iclre 
von 2 on soil als Substrat fur dunne Pernalloyspeichor- 
schichten dienen und deshalb oinseitig auf eine Endrau:vL£- 
keit von ^0,02 ^ura poliert werden. Diese Platte rotio:~t 
in Gegensinn auf einen Poliert allar f der sich ebonfalls 
dreht und init einen weichen Wolltuch bespannt ist # Auf den 
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Polierteller wird laufend oine Suspension yon Aluiainiun- 
oxid nit einer Korngrofce ^0,5 ^um und einw handelstibli- 
chen, bei Rauntenperatur stronlos arbeitenden Kupferbad 
getropft. Das GoTfiehtsvorhaltnis von Poliersubetanz ssu 
Kupferbad betragt 1 : 50. Nach einer "Abseheidungspolitur" 
von 10 rain war die Oberflachenrauhigkeit der Kupferplatte 
von anfangs 0,1 ^urn auf die geforderte Endrauhigkeit von 
0,01 - 0,02 yun verringert. Das OberflKchonprof ildiagrena 
dieser Kupferplatte ist in Fig. 2-3 dargestellt. Fig # 2 
gibt den Ausgangszuatand der Platte und Fig # 3 den Zustand 
nach COniniitiger gleichzeitiger Politur und Kupf erabschei- 
dung wieder. Zun Vergleich ist in Fig. 4 das OberflSehen- 
profildiagrama einer Kupferplatte aufgexeigt, die 10 nin 
lediglich rait Aluminiuraoacid einer KorngroBe ^0,5 yurc un- 
ter gleiehen Bedingungen poliert mirde € Die Rauhigkeit die- 
ser OberflHche liegt gtinstigenf alls bei 0,04 - 0*05 

Beispiel 2 

Eine Kontaktfeder aus Kupf er-Berrli»» »oll xur Verbesse- 
rung der Kontaktgabe einseitig optimal poliert und ssun 
Korrosionsechutz vergoldet werden. Dazu trird die Feder nit 
Hilfe einer geeigneten Halterung auf den mit eineci Wolltuch 
bespannten rotierenden Polierteller aufgeprefct. Die Feder 
Kird als Kathode geschaltet, der Polierteller aus Edelstahl 
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ale Anode, Ale Elektrolyt dient ein saures handeletiblichos 
Goldbad, d©ra in Gewichts verbal tni* 30 : 1 feinkornicen 
Aluminiunoxid ale Pol iersubstonx zugesetzt wird* Die ke- 
thodieche Strotndichte betr&gt vahrend der "AbacheidungspolA- 
tur H 2 A/da • Die Dauer des Polier- und Abscheidungovor- 
gangs betragt 6 nin. Wahrend dieeer Zeit wird die Ober- 
flacho der Feder auf eine Endrauhigkeit von ^0,03 
poliert und nit einer ca, 2 y\xm dick en Goldschieht liber- 
rogen. Die Auegangerauhigkeit der Feder lag bei 0 f l 
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P a t g n t a nap |» it e h g 



•1. Vorfnhr«n «ur Hers tellung von metailisehen Wsrksttielz- 
oberflachon oxtreu geringer Rauhtiefe, dadureh gekonnaeich* 
net , dafi gleichaseitig nit einera nochanischon Poliervorgang 
auf don Works tUckob erf lachen Motall abgesehieden irird, 

2, Varfahren noch Anspruch 1, dadureh gekoxinsBoichnet « dafl 
das Metali mittels oines stronlo* arbsitenien Hades abge- 
schieden wird* 

3, Vorfahren nach Anspruch 1, dadureh gakennzeichnet » daB 
das H^tall nittdls oines el ektrolyt lichen Bades abgosehAe- 
den wird # 

; i» Verfahr tm nach Anspruch 2 odor 3, dadureh gekennseieh- 
net, dafl das Bad Bin Pol iormit tel enthalt, 

5* Verfahrari nach Anspruch 2, dadureh gekonnzoichnet , dafl 
vor oder wahr end dor stronilosen Metal labs chaidung eine Ka* 
Uilysa tor 1» sung auf die Works ttickobarf lachen aufgebracht 
vrLrd, vora'Lgsweice oine solcho, die ein Poliertnittol enthalt. 
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